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 ABSTRAKT 
Tato práce je zamìøena na vyváení operaèních èasù výrobní linky, na které jsou 
vyrábìny vnitøní optické kabely. Nejprve vysvìtluje obecné pojmy popisující klasické 
a tíhlé øízení výroby a nástroje, kterými lze dosáhnout zlepení výkonnosti výrobní linky. 
Tyto poznatky jsou následnì pouity v praktické èásti, kdy jsou na základì analýzy 
pohybù operátorù a èasové studie výroby, urèeny nové výrobní postupy tak, aby se zvýil 
hodinový výstup linky.  
ABSTRACT 
This thesis describes line balancing of indoor optical cable production. First, the 
thesis explains basics of classical and lean manufacturing management and tools that 
helps to achieve production line improvement. This theory is the baseline for practical 
part. With help of analysis of movement of workers and a time study, new standard work 
that increases line output is set up. 
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1 ÚVOD 
Ji pøed více, ne 100 lety ve svìtì existovali osvícení podnikatelé, kteøí si dávno 
pøed konkurencí uvìdomili, e kvalitní øízení podniku, zlepování procesù a neustálá 
snaha se zdokonalovat je klíèem k úspìnému podnikání. Jejich pøístupy se jim podaøilo 
vybudovat impéria, která jsou i dnes známá po celém svìtì. V naí zemi byl jedním 
z tìchto muù zakladatel obuvnické firmy Tomá Baa, v Americe patøí k nejvýraznìjím 
osobnostem své doby Henry Ford. V Japonsku po druhé svìtové válce na tyto mue 
úspìnì navázal tøeba Kiichiro Toyoda a jako prezident automobilky poloil základy 
moderního øízení podnikù. 
Dnení uspìchaná doba, kdy zákazníci poadují od firem èím dál vìtí flexibilitu, 
rychlejí dodání kvalitního zboí a to za co nejnií cenu nutí firmy k tomu, aby byly 
lepí, ne jejich konkurence, protoe jinak pøijdou o své zákazníky. Aby je uspokojili, 
spoleènosti se musí snait vytìit maximum ze svých zdrojù a moností a stále rozvíjet 
svùj potenciál. 
Pøedevím velké mezinárodní firmy si tento trend ji osvojily, a na základì 
metodik popsaných rùznými autory a vyzkouenými mnoha firmami, se snaí najít 
postupy a nástroje, které jim pomáhají stát se konkurenceschopnìjími. Základem vech 
tìchto metod je tíhlé øízení, které se zamìøuje na co nejefektivnìjí vyuití zdrojù 
a minimalizaci zdrojù plýtvání, které prodluují výrobní èasy a zvyují náklady. 
Tato diplomová práce je zamìøena na zlepení výkonnosti jedné z výrobních linek 
v nadnárodní spoleènosti, která se zabývá výrobou optických kabelù. V práci budou 
nejprve vysvìtleny základní teoretické poznatky, které budou následnì prakticky 
aplikovány. Jejich výstupem bude zvýení hodinového výstupu linky a lepí organizace 
práce na pracoviti.  
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2 VYMEZENÍ CÍLE DIPLOMOVÉ PRÁCE 
Cílem této diplomové práce je zanalyzovat výrobní proces linky na osazování 
optických kabelù konektory ve firmì ADC Czech Republic s.r.o., popsat její materiálový 
tok, vytvoøit èasovou studii a na základì této analýzy navrhnout zpùsoby zvýení její 
produktivity ze souèasných 50-60 ks kabelù za hodinu na postupnì 80, 100 a 40 ks 
vyrobených kabelù v jedné hodinì.  
Podmínkou realizace plánovaných objednávek 25 000 kusù osazených kabelù 
mìsíènì je sleva 1,5 USD na jeden kus, co v pøepoètu dle nastaveného firemního kurzu 
odpovídá 36 Kè. Cílem práce je tedy zároveò dosáhnout úspory alespoò 36 Kè na kus. 
Nejprve budou v práci popsány teoretické poznatky z oblasti tíhlé výroby, jako 
jsou rùzné metody analýzy výrobních procesù, zpùsoby øízení výroby, 5S, zefektivòování 
metodou Kaizen a dalí nástroje tíhlé výroby. 
V druhé èásti bude pøedstavena firma a souèasná situace výroby kabelù. Bude zde 
detailnì popsán proces výroby vèetnì mapy toku hodnot, pohybu materiálu a výrobních 
operátorù po výrobì a èasové studie. 
Nakonec budou pøedstaveny návrhy na to, jak má být dosaeno výsledkù 
poadovaných vedením. Kromì toho budou také pøedstaveny plány na zlepení 5S, 
ergonomie a pohybu výrobních operátorù po výrobì. 
Pøi zpracování diplomové práce budu vycházet z knih zabývajících se tíhlým 
øízením výroby a metodikou Six Sigma. Základní literaturou jsou ízení výroby 
od Gustava Tomka a Vìry Vávrové (2000), Moderní p!ístupy k !ízení výroby 
od Miloslava Keøkovského (2001), tíhlý a inovativní podnik Jána Koturiaka a Zbyòka 
Frolíka (2006), v práci se budu inspirovat také díly a principy japonského odborníka 
Maasaki Imaie, pøedevím pak knihou Kaizen: metoda, jak zavést úsporn"jí 
a flexibiln"jí výrobu (2004) a v neposlední øadì souhrnem nástrojù Six Sigmy  Trasure 
Chest of Six Sigma Growth Methods, Tools and Best Practices Lynnea Hambletona 
(2008). Vechna pouitá teoretická východiska zároveò odpovídají smìrnicím, 
poadavkùm a zavedeným postupùm zkoumané spoleènosti. 
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3 TEORETICKÁ VÝCHODISKA 
3.1 Øízení výroby 
Cílem øízení výroby je dosaení optimálního fungování výrobních systémù 
s ohledem na dané cíle. Do výrobního systému zahrnujeme vechny faktory, které 
výrobní proces nìjak ovlivòují, jako jsou provozní prostory, technická zaøízení vstupní 
suroviny, polotovary, energie, pøímí a nepøímí pracovníci, informace, rozpracované 
a hotové výrobky a také odpady (Keøkovský, 2009). 
Øízení výroby má za úkol vìcné, prostorové a èasové sladìní provozu, dále 
koordinaci vech faktorù vstupujících nebo ovlivòujících výrobní proces a to ve s co 
nejniími náklady a co nejlepí efektivností (Keøkovský, 2009). 
3.1.1 Výroba a výrobní proces 
Výrobní proces 
Výrobním procesem rozumíme cílevìdomou èinnost organizovanou za úèelem 
tvorby statkù materiální i nemateriální povahy. Jeho hlavním cílem je uspokojení 
poadavkù trhu, který je urèován spotøebiteli, respektive zákazníky. Výsledkem 
výrobního procesu je výrobek nebo sluba. Kadý proces má své vstupy, které jsou 
transformovány ve výstupy (Heøman, 2001). 
Výroba 
Výroba mùe být definována jako transformace výrobních faktorù 
do ekonomických statkù a slueb, které jsou následnì spotøebovávány. Do výroby 
vstupují suroviny, materiály a polotovary, energie a informace a jsou pøemìnìny 
ve výrobky, sluby a odpady. Výrobní faktory mùeme rozèlenit do ètyø skupin, a to mezi 
pùdu, práci, kapitál a informace. Výrobu samotnou mùeme rozdìlit na: 
· projektovou, kdy je cílem dosaení unikátního výrobního cíle, 
· kusovou, ve které je vyrábìno nìkolik rùzných výrobkù v malém 
mnoství, 
· sériovou, týkající se produkce jednoho èi nìkolika podobných výrobkù, 
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· hromadnou, je vyuíváme pro výrobu jednoho typu výrobku  
(Heøman, 2001, Jurová, 2013, Keøkovský, 2009). 
Materiálový tok 
Materiálový tok mùeme také oznaèit jako hmotný tok. Je to pohyb nakupovaného 
materiálu, polotovarù a finálních výrobkù ve výrobním procesu. (Tomek, Vávrová, 
2000). 
Struktura výrobního procesu 
Výrobní proces mùeme rozdìlit z hlediska vìcného, èasového a prostorového. 
Vìcné hledisko nám popisuje výrobní profil a program. Ty jsou urèeny výrobní kapacitou 
a souhrnem výrobkù, které podnik vyrábí a nabízí na trhu (Keøkovský, 2009). 
Z hlediska èasového rozliujeme rùzné aspekty, které mohou mít vliv na celkovou 
dobu výroby, a to: 
· Èasové uspoøádání výrobního procesu, které spoèívá ve stanovení 
operací a jejich posloupnosti, ve které budou postupnì zpracovávány 
jednotlivými pracoviti, 
· výrobní a dopravní dávky, které urèují skupinu souèástí, které vstupují 
do výroby spoleènì, pøípadnì jsou spoleènì manipulovány, 
· prùbìné doby výroby, co je èas, který je urèen pro uskuteènìní dané 
èásti výrobního procesu, 
· smìnnosti, která nám udává poèet pracovních smìn, 
· vyuití výrobních kapacit, jeho maxima dosáhneme vyuitím vyího 
poètu smìn,  
· prostojù pracovi, které nám udávají èasové intervaly, kdy jednotlivá 
pracovitì nepracují, obvykle z dùvodu nedostatku práce, chybìjícího 
materiálu, èekání na rozpracovaný materiál z pøedchozího pracovitì 
èi z jiných organizaèních dùvodù, 
· rozpracované výroby, co je nedokonèená výroba mìøená v penìním 
vyjádøení hodnoty výrobních zdrojù vázaných ve výrobním procesu 
(Keøkovský, 2009). 
14 
Vhodným prostorovým uspoøádáním výrobního procesu mùeme dosáhnout 
zlepení materiálových tokù v podniku, èím zajistíme vìtí rychlost a plynulost pøepravy 
a snííme pøepravní vzdálenosti (Keøkovský, 2009). 
3.1.2 Základy øízení výroby 
Øízením výroby lze popsat jako pùsobení vedoucích pracovníkù na výrobní 
systémy s cílem zabezpeèit jejich optimální fungování a rozvoj. Jedná se o proces 
vycházející z podnikatelského zámìru firmy a má za úkol zajistit pøemìnu vstupních 
surovin a materiálù na koneèné produkty. Zároveò se snaí optimalizovat a zefektivnit 
vyuívání vech výrobních faktorù. Dùleitým aspektem øízení výroby je hledání 
kompromisu mezi výrobou a marketingem. Samotné øízení výroby mùeme rozdìlit do tøí 
úrovní: 
· Strategické øízení výroby, které má na starosti formulování cílù, 
pravidel, priorit a smìru, kterým se bude podnik ubírat v dlouhodobém 
horizontu ubírat. Slouí k pøenáení poadavkù majitelù na management. 
· Taktické øízení výroby navazuje na strategické a jeho cílem je 
uskuteènìní firemní strategie umoòující konkurenèní výhodu v urèité 
oblasti. Rozhoduje o výrobcích a projektech organizace. K cílùm 
taktického øízení výroby patøí zvyování kvality a flexibility výrobkù nebo 
také zlepení hospodárnosti a kvality práce. 
· Operativní øízení výroby je nejnií stupeò øízení a má za úkol aplikovat 
vyí cíle v podmínkách provozu a dílen. Zahrnuje operativní plánování, 
evidenci výroby, vlastní øízení výrobního procesu a zmìnové øízení. Cílem 
je zajistit optimální prùbìh výroby a hospodárné vyuití vstupù. 
 (Heøman, 2001, Tomek, Vávrová, 2000). 
3.2 tíhlá výroba 
tíhlost podniku je v tom, e dláme pesn to, co chce ná zákazník, a to 
s minimálním potem inností, které hodnotu výrobku nebo sluby nezvyují. Být tíhlý 
tedy znamená vydlat víc penz, vydlat je rychleji a s vynaloením meního úsilí 
(Koturiak, 2006, s. 17)  
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tíhlá výroba neboli Lean manufacturing je sdruením principù a metod, které se 
zamìøují na identifikaci a co nejvìtí eliminaci èinností a procesních krokù, které 
nepøidávají ádnou hodnotu pøi tvorbì výrobkù èi slueb. (Svozilová, 2011). 
Mezi základní vyuívané principy patøí urèení hodnoty z pohledu zákazníka, èili 
snaha o maximální pøizpùsobení se jeho pøedstavám a poadavkùm. Dále také zjiování 
a zlepování èinností, které se podílejí na postupné tvorbì hodnot v procesu od návrhu 
výroby a po pøedání výrobku zákazníkovi. Cílem tíhlé výroby je také zlepení 
jednotlivých firemních procesù. Toho lze dosáhnout neustálou snahou zlepovat se 
a dosáhnout dokonalosti. Aby mìla tato filozofie smysl, je nutné, aby byla podporována 
vedením firmy, protoe bez jejich podpory se nelze zlepování procesù úspìnì vìnovat. 
Kromì samotného zlepování je nutné zabývat se optimalizací návrhu výroby tak, 
aby vznikaly výrobky co nejvyí jakosti (Svozilová, 2011). 
tíhlé øízení výroby 
tíhlé øízení výroby se vyznaèuje snahou o zajitìní co nejprunìjí výroby, která 
je schopna rychle reagovat na poadavky zákazníkù a výkyvy v poptávce. Cílem je 
nastavit výrobu tak, aby na sebe navazovalo co nejménì výrobních stupòù a aby vznikaly 
výrobky s výbornou jakostí bez potøeby pøepracování. To je zajitìno také tím, e dle 
tíhlého øízení výroby má kadý zamìstnanec vysokou odpovìdnost za kvalitu a prùbìh 
výroby. Kadý pracovník výroby má právo výrobu zastavit v momentì, kdy zjistí nìjakou 
chybu (Imai, 2005). 
Mezi hlavní principy tíhlé výroby øadíme: 
· plánovací princip tahu, 
· princip omezení plýtvání a optimalizace hodnotového øetìzce, 
· princip nepøetritosti, 
· princip zamìøení se na klíèové schopnosti a podstatné aktivity 
(Imai, 2005). 
Plýtvání 
Existuje 7 základních druhù plýtvání: 
· èekání na lidi, materiál pøípadnì na chybìjící díly, 
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· zásoby materiálu, které fixují peníze a obsazují výrobní a jiné plochy, 
· transport výrobkù a materiálu vyadující manipulaèní techniku. Pøesuny 
zabírají èas a zvyují riziko pokození, 
· zmetky, respektive nekvalita zvyující náklady o opravy a zdrení výroby, 
· chyby ve výrobì zpùsobené napøíklad patným výrobním postupem, 
· nadprodukce produkující výrobu na sklad nebo do zásoby, 
· zbyteèné pohyby a patná ergonomie, které zpomalují práci a mohou vést 
k úrazu (Bauer, 2012). 
 
Obrázek 1: 7 druhù plýtvání 
Zdroj: ADC, Czech Republic, 2016 
Vechny èinnosti se dle tíhlého øízení mohou rozdìlit do dvou skupin podle toho, 
jestli procesy pøidávají hodnotu hotovému výrobku èi slubì. Podle hodnoty zákazníka 
mùeme rozliovat: 
· Èinnosti, které k tvorbì hodnoty pøispívají (Value Adding Activities)  
to jsou èinnosti, za které je zákazník ochoten zaplatit a zvyují jeho 
hodnotu. Zákazník je v jejich pøípadì ochoten zaplatit vyí cenu ta to, 
e jsou provedeny. 
· Èinnosti, které k tvorbì hodnot pøímo nepøispávají (Non Value 
Adding Activities)  tyto èinnosti jsou pro proces z nìjakého dùvodu 
nutné, ale pro zákazníka nemají ádný význam a jejich provedení 
èi neprovedení cenu nijak neovlivní. Mezi tyto èinnosti patøí napøíklad 
manipulace, èekání nebo èinnosti vyadované regulaèním orgánem 
(Svozilová, 2011). 
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3.2.1 Metody pro odhalení plýtvání a zlepování procesù 
Kaizen 
Díky metodì Kaizen dosahují pøedevím japonské firmy a jejich management 
velkých úspìchù. Termín Kaizen vznikl spojením dvou japonských slov  kai (zmìna) 
a zen (dobro)  a v prùmyslové praxi bývá chápán jako symbol zlepení èi zdokonalení. 
Zabývá se nejen stroji a jejich optimalizací, ale také zdokonalováním lidí, 
a to od øadových zamìstnancù a po støední a vrcholový management (Imai, 2004). 
Ve výrobních podnicích Kaizen spoèívá ve vytvoøení a následném pouívání sady 
nástrojù, které vedou ke sniování nákladù. Lze je vyuít v oblastech øízení firmy, 
v kanceláøských úsecích, ve výrobì nebo i ve skladu. Díky nepøetritému hledání 
a zlepování procesù si dnení úspìné firmy zvyují svou konkurenceschopnost 
(Imai, 2004). 
Dle Koturiaka (2006) a 99% vech problémù ve výrobì je managementu 
neznámo a 60-70% z nich lze odstranit bez vynaloení finanèních prostøedkù. Kaizen 
podnìcuje zamìstnance, aby se tyto problémy snaili hledat, hledali zlepovací návrhy 
a snaili se problém vyøeit. 
Èasová studie 
Èasová studie je metoda pøímého mìøení èasu výroby pøi pouití èasomìrného 
pøístroje, napøíklad stopek, hodinek se sekundovou ruèièkou, pøípadnì kamery èi jiného 
registraèního pøístroje. Pouitím plynulého a nepøeruovaného snímkování práce 
mìøením získáme údaje pro kontinuální èasovou studii nebo pro pracovní snímek 
(API, 2014, Dlabaè, 2015).  
Studie mùeme rozdìlit na snímky operace a snímky pracovního dne. Snímky 
operace jsou zamìøeny na pozorování konkrétní výrobní operace nebo pracovního cyklu, 
snímky pracovního dne popisují vyuití pracovní doby a organizaci pracovitì 
(API, 2014, Dlabaè, 2015). 
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Obrázek 2: Druhy pøímého mìøení práce 
Zdroj: vlastní zpracování dle API 2014 
Chronometrá 
Chronometrá je jednou z nejèastìjích snímkù operace, která spoèívá 
v pozorování spotøeby èasu pro vechny postupné kroky zkoumané operace. Její princip 
spoèívá nejprve v pøípravì snímkování, bìhem které si zmapujeme proces a pøipravíme 
tabulku s vyplnìnými kroky procesu. Ve druhé fázi provádíme blií pozorování, mìøení 
a zápis dat. V této fázi je moné vyuít napøíklad kameru pro zachycení celého procesu. 
V pøípadì nezorganizovaných pohybù èi rychlého sledu procesních krokù mùe 
videozáznam pomoci s následným vyhodnocením situace. To spoèívá ve zjitìní 
prùbìné doby výroby jednotlivých krokù, které slouí jako vstupní data pro dalí analýzy 
(Dlabaè, 2015, ADC Czech Republic, 2016). 
Mapa toku hodnot 
Tok hodnot je definován jako soubor aktivit potøených k doruèení produktu 
od dodavatele k zákazníkovi. Mapa toku hodnot, dále VSM  Value Stream Map, 
graficky zachycuje komplexní obrázek prùchodu materiálu výrobní firmou, pøípadnì 
i dalími spoleènostmi, které se na výrobku podílejí. Mùe být zamìøena buïto na celý 
øetìzec, popisovat jeden výrobní podnik nebo pouze jednu výrobní linku (Hambleton, 
2008).  
Pøi tvorbì mapy je nutné zmapovat kombinaci informaèních a materiálových tokù 
v podniku. Pro správné zobrazení rùzných informací se pouívají následující symboly. 
Snímek operace
Snímek prùbìhu práce
Chronometrá
Plynulá
Výbìrová
ObkroènáFilmový snímek
Snímek pracovního dne
Jednotlivý
Hromadný
Pracovní èety
VlastníSnímek dvojstranného 
pozorování
19 
 
Obrázek 3: Symboly pouívané pøi tvorbì VSM 
Zdroj: Pøeloeno z Hambleton, 2008 
Protoe VSM slouí pøedevím pro identifikaci potenciálních prostorù 
ke zlepení, je nutné v ní sledovat rùzná data. Z hotové mapy by mìlo být na první pohled 
patrné, z kolika procesních krokù se výroba skládá, jaký je celkový procesní èas, kolik 
procent výrobního èasu pøidává hodnotu výrobku a kolik procent èasu hodnotu výrobku 
nijak nezvyuje. Abychom mohli tato data spoèítat, musíme do mapy doplnit rùzná 
podpùrná data, která máme k dispozici a která mohou být uiteèná. Mezi ta nejzákladnìjí 
patøí napøíklad: 
· Cycle time = cyklový èas je standardní doba, která je potøeba k tomu, 
aby výrobek proel výrobou, 
· process time = procesní èas, tedy standardní doba jedné výrobní operace, 
· CO (change over) time = èas výmìny zakázky, který je nutný k seøízení 
èi pøenastavení výroby pøi zmìnì druhu výroby, 
· shift = smìnnost, 
· poèet pracovníkù 
· activity time = èas aktivity, co je disponibilní èas za jeden den, 
· batch = výrobní nebo transportní dávka, 
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· line utilisation = vyuití výrobní linky, èili procento opravdové práce 
stroje èi linky vzhledem k dostupnému èasu, 
· scrap = zmetkovitost je procento vzniklých kusù, které musí být 
pøepracovány nebo vyhozeny z dùvodu nejakosti, 
· a dalí informace, které nám pomùou pochopit proces  
(ADC Czech Republic, 2016, Hambleton, 2008). 
Díky VSM získáme komplexní a ucelený pohled na vechny operace procesu. 
VSM lze kromì výroby vyuít také v jiných oblastech, napøíklad pro analýzu 
administrativních procesù, pøípadnì i ve zdravotnictví. VSM je základní analýzou, díky 
které mùeme efektivnìji øídit zlepení organizace práce, optimalizaci materiálového 
a informaèního toku, sniování zásob a rozpracovanosti výroby nebo také sníení 
výrobních èasù pracovníkù (Rother, Shook, 2003). 
Výstupem VSM je VA index (Value-added index, index pøidané hodnoty), který 
je urèen podílem doby, kdy je produktu pøidávána hodnota oproti celkové prùbìné dobì 
tvorby produktu (Hambleton, 2008). 
Mapa toku hodnot by se mìla skládat ze dvou èástí - mapy toku hodnot 
souèasného a budoucího stavu. Mapa souèasného stavu zachycuje firmu nebo výrobu 
v daném momentu. Jsou v ní pomocí symbolu Kaizenù vyznaèeny akce, díky kterým 
mùe být dosaeno konkrétního zlepení. Tato zlepení jsou následnì zakreslena v mapì 
budoucího stavu i s odhadnutými novì dosaenými hodnotami (Rother, Shook, 2003). 
pagetový diagram 
Tato metoda je vyuívána ke sledování cesty konkrétního materiálu nebo osoby 
v rámci celého procesu a výrobního prostoru bìhem daného období. Do pùdorysu 
pracovitì jsou postupnì zachycovány vekeré pohyby s cílem odhalit zbyteènou 
manipulaci mezi jednotlivými kroky procesu (Pavelka, 2015). 
Metoda 5S 
Metodou 5S se v podnicích dosahuje poøádku a organizovaného stavu pracovi. 
Jedná se o cestu k udrování uklizeného a pøehledného pracovního místa, a u ve výrobì 
èi v kanceláøích. Jedná se o postupné vytøízení nepotøebných vìcí, uklizení, uspoøádání 
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toho, co je opravdu tøeba k práci, standardizování tím, e se pro kadou vìc pevnì urèí 
své místo a následné udrení nastaveného stavu. Zkratka je odvozena od pìti japonských 
slov: 
· seiri  sort out  utøídit, 
· seiton  straighten/ shine  uspoøádat, 
· seiso  scrub/ set in order  udrovat poøádek, 
· seiketsu  standardize  urèit pravidla, 
· shitsuke  self-discipline/ sustain  upevòovat a zlepovat  
(Bauer, 2012, ADC Czech Republic, 2016). 
Tìchto pìt krokù tedy popisuje proces, díky kterému se docílí poøádku ve firmì, 
vichni budou vìdìt, kde co hledat. 
Seiri = utøídit 
Tento krok slouí k pøípravì pracovitì pro zavedení 5S. Jeho cílem je rozdìlení 
vìcí na pracoviti na nezbytné a zbyteèné. Jedná v podstatì o velký úklid, jeho cílem je 
odstranit vechny nepotøebné vìci, a tím minimalizovat poèet vìcí na pracoviti. 
Dle zkueností je úspora místa 15  30 % (Bauer, 2012). 
Seiton = uspoøádat 
Ve druhém kroku je tøeba uspoøádat vìci tak, aby jejich nalezení vyadovalo 
minimum èasu. Pokud vìci uloíme na pracoviti dle zásad ergonomie a zároveò snííme 
nutnost zbyteèných pohybù, dosáhneme nejen èasové úspory. Kdy nalezneme optimální 
rozmístìní vìcí, je dùleité jejich místo dùkladnì oznaèit, aby kadý novì pøíchozí 
na první pohled vidìl, kam co patøí (Bauer, 2012). 
Seiso = udrovat poøádek 
Udrováním poøádku se rozumí udrování èistoty pracovních ploch a prostorù 
a také pøípadné odstranìní zdrojù zneèiování. Pøedevím v tomto kroku je dùleité 
motivovat zamìstnance k tomu, aby si svá pracovitì udrovali èistá, protoe bez jejich 
zapojení je zavedení 5S zbyteèné a prakticky nemoné (Bauer, 2012). 
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Seiketsu = urèit pravidla 
Definováním standardù, které pomáhají v setrvání ve stavu dosaeného 
implementací prvních tøí krokù, dosáhneme pøedevím toho, e budou vichni 
zamìstnanci vìdìt, jak v 5S pokraèovat a jak jej udret na poadované úrovni. Je dùleité, 
aby si standardy nenavrhovali bezmyslnì nadøízení zamìstnancù ve výrobì, ale naopak 
aby sami zamìstnanci na návrhu spolupracovali, protoe pouze tak budou standardy 
navreny prakticky, srozumitelnì a vhodnì (Bauer, 2012). 
Shitsuke = upevòovat a zlepovat 
Poslední krok 5S má za úkol kontrolovat a zlepovat 5S. Spoèívá v sebedisciplinì 
a pravidelných auditech. Bìhem nich lze díky principu PDCA zjistit oblasti pro dalí 
zlepování (Bauer, 2012). 
5S+1 ve spoleènosti ADC Czech Republic 
Ve firmì ADC Czech Republic se ke standardním 5S pøidává jetì S esté, které 
znaèí safety, èili bezpeènost. Firma tím chce docílit, aby pracovní prostøedí bylo nejen 
èisté a organizované, ale pøedevím bezpeèné pro práci (ADC Czech Republic, 2016). 
Ergonomie 
Ergonomie je vìdní obor, který na základì poznatkù psychologie, fyziologie, 
biomechaniky a dalích oborù, popisuje ideální pracovní prostøedí, které zvyuje 
spokojenost a výkonnost èlovìka. Jejím cílem je vytvoøit takové pracovní podmínky, 
pøi  kterých nedochází k nepøimìøené pracovní zátìi. Je dùleité, aby pracovní místo 
bylo pøizpùsobené èlovìku, nikoliv naopak. Vechny vzdálenosti, výky a úhly by mìly 
být nastaveny tak, aby odpovídaly potøebám daného uivatele (Èeská ergonomická 
spoleènost, 2004). 
3.3 Produktivita  
Produktivita je míra vyjadøující vyuití zdrojù pøi vytváøení produktù. Je to obecné 
vyjádøení pomìru mezi výstupem procesu a vstupem potøebných zdrojù. Vyí 
produktivita pomáhá sniovat ceny výrobkù a slueb, protoe sniuje náklady na výrobu 
a tím pomáhá firmì generovat vyí zisk. Zajituje vyuití zdrojù tak, e pøi stejné 
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spotøebì mùeme produkovat více výrobkù nebo poskytnout více slueb, èím se také 
zvyuje konkurenceschopnost podniku (Maín, Vytlaèil, 2000). 
Produktivita je tedy podíl výstupù a vstupù, kde výstupy jsou obvykle vyjádøeny 
v jednotkách objemu, a vstupy rozdìlujeme do nìkolika kategorií, jako výrobní zaøízení, 
materiály, kapitál nebo pracovní síly (Maín, Vytlaèil, 2000). 
3.3.1 Druhy produktivity 
V reálných podmínkách mùeme produktivitu pro dalí potøebu rozdìlit do tøí 
skupin pomìrù: 
Parciální (dílèí) produktivita 
Je základní mírou pro zjitìní produktivity kadého zdroje individuálnì. Je to 
celkový pomìr mìøitelného výstupu k jedné poloce vstupu (Maín, Vytlaèil, 2000). 
 
 ý !"#$%ý&ý'$()
1$"í*+ !"#$%é,-&'$()(
 
Index produktivity  
Index srovnává aktuální dosaenou produktivitu se standardem produktivity, který 
urèuje limit, který byl zvolen jako cíl, kterého chceme a jsme schopni dosáhnout (Maín, 
Vytlaèil, 2000). 
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Totální (celková) produktivita  
Je to pomìr celkového mìøitelného výstupu a celkového mìøitelného vstupu bez 
hodnocení jejich vzájemného vlivu (Maín, Vytlaèil, 2000). 
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4 ANALÝZA PROBLÉMU A SOUASNÉ SITUACE 
Tento text podléhá utajení.
48 
5 NÁVRH NA ZLEPŠENÍ 
Tento text podléhá utajení. 
67 
6 ZÁVÌR 
Obsahem diplomové práce bylo vyváení operaèních èasù výrobní linky 
na výrobu optických kabelù ve firmì ADC Czech Republic. K navrení zlepení 
mi pomohly kromì vlastní praxe a odborných knih také teoretické znalosti získané 
v prùbìhu studia v odborných pøedmìtech, týkajících se øízení výroby, procesního 
a projektového øízení, logistiky a øízení kvality.  
Cílem bylo zlepit pohyb výrobních operátorù, zlepit 5S+1 výkonnost 
a ergonomii výrobní linky a pøedevím zlepit hodinové výstupy linky. 
Ze souèasných 48 kusù za hodinu na postupnì 80, 100 a 40 kusù pøi co nejmením poètu 
operátorù a souèasném sníení nákladù o alespoò 36 Kè, které poaduje zákazník jako 
slevu.  
Díky pozorování a analýzám byly vytvoøeny tøi návrhy pracovních postupù, díky 
kterým bude moné dosáhnout poadovaných výstupù. Vzhledem k pomìrnì velkému 
zlepení výroby se oproti souèasnému stavu sníí náklady, které firma zaplatí za práci 
operátorù na jednom optickém kabelu témìø o polovinu, i po odeètení slevy bude firma 
vyrábìt s niími náklady ne doposud. 
Díky navreným postupùm a zlepením mùe linka vyrábìt s 12-ti výrobními 
operátory 82 kabelù, pøi 13-ti pracovníky 101 kabelù a v 5-ti lidech potom 40 kabelù 
za hodinu. Do konce roku mùe díky zvýení hodinových výstupù a sníení èistého èasu 
výroby firma uetøit a 3,3 milionu Kè. 
V rámci zefektivnìní pohybù výrobních operátorù v prùbìhu smìny byl navren 
nový zpùsob zásobování linky, který sníí cesty pracovníkù po výrobní hale 
na nejnutnìjí minimum. Vechen materiál do linky bude pøipravovat water spider v dobì 
pøestávky, kdy nebude svým kolegùm zavazet pøi práci.  
Pro zlepení 5S+1 výkonnosti byly navreny nutné kroky, které je tøeba uèinit, 
aby výrobní linka splòovala firemní standardy a stalo se z ní organizované, uklizené, 
pøíjemné a pohodlné pracovitì. 
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